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Wöchentlich ein Bogen. 


Die Löffelfabrikation im ſüchſiſchen Erzgebirge. 


Ein ſchönes und in fo mannigfachen Beziehungen reiches Stück 
chen Erde iſt der Theil unſeres ſächſiſchen Obererzgebirges, den ich 
jetzt ſpeziell im Auge habe und über deffen wichtigen Zweig der Eifen- 
induſtrie ich im Nachſtehenden einige Notizen geben will. 

Schön ſind die Thäler unſeres Erzgebirges, durchfloſſen von 
fiſchreichen Bächen und munteren Flößchen, ſchön ſeine Berge, reich 
beſtanden mit Laub- und Nadelholz, ſchön die Fernſichten, die man 
von den verſchiedenen Höhen aus genießt; reich aber iſt es, nicht nur 
an Zeichen der Erinnerung an Sachſens Geſchichte, feiner Religions— 
kämpfe und ſeines Fürſtenhauſes, ſondern auch und vorzüglich reich 
an Mineralien der mannigfaltigſten Art und reich an Induſtrie in 
den verſchiedenſten Metallen. 

Nimmt man Schwarzenberg, den Endpunkt der obererzgebirgi- 
ſchen Eiſenbahn als Mittelpunkt eines Kreiſes von ungefähr zwei 
Wegſtunden Halbmeſſer, ſo fällt gerade in dieſen kleinen Raum eine 
Menge von Ortſchaften, in denen die Metallinduſtrie, namentlich die 
en von Blech- und kleinen Eiſenwaaren in vollſter Blüthe 

eht. — 

Die Orte Grünhain, Waſchleithe. Bernsbach, Ober— 
Pfannenſtiel, Lauter, Neuwelt, Pöhla, Mildenau, 
Raſchau, Mittweida, Rittersgrün, Beierfeld, Sachſen⸗ 
feld und Elterlein haben ſich in der Darſtellung von Flaſchner⸗ 
und Schmiedearbeiten einen mehr als 300 jährigen Ruf erworben 
und fort und fort drehen, hämmern und löthen ein paar Tauſend 
fleißige und genügſame Menſchen an den hunderterlei nützlichen und 
unentbehrlichen Dingen aus ſchwarzem und verzinntem Eiſenblech 
und dem goldglänzenden Meifing, die dann von mehreren größeren 
und kleinen Handlungshäuſern, von Kleinhändlern und Hauſtrern 
in die Länder aller Zonen und aller Sprachen verſendet und verhan— 
delt werden. 

Der Grund, weshalb ſchon von Alters her gerade auf die ange⸗ 
führten Orte dieſer Induſtriezwelg in Sachſen faſt ausſchließlich be⸗ 
ſchränkt iſt, liegt darin, daß in deren unmittelbarſter Nähe ſich einige 
bedeutende Eiſenhüttenwerke befinden, die aus gutem Eiſenſtein mit⸗ 
telſt Holzkohle ein ſehr gutes, weiches, zu Blech und allen Schmiede⸗ 
arbeiten ſich eignendes Eiſen lieferten, jetzt freilich iſt das etwas an⸗ 
ders: das ſächſiſche Schmiedeeiſen will man hier nicht gut, namentlich 
nicht zu Löffeln, verwenden können. 

Während ich mich begnüge, die Erzeugniſſe der Flaſchner und 


Schmiede nur zu erwähnen, fie beſtehen in Kaffeemaſchinen, Trich⸗ 
tern, Hohlmaßen, Reibeiſen, Kinderſpielzeug, Dünggabeln. Fenſter⸗ 
beſchlägen. Nägeln. Schaufeln, Kohlenkaſten, Kaffeetrommeln ꝛc. ꝛc., 
will ich hingegen von der Fabrikation der ſogenannten Blechlöffel ein 
möglichſt deutliches Bild zu entwerfen verſuchen. 

„Schwamm, Schwefel, blecherne Löffel“, das war der 
Ruf der obererzgebirgiſchen Hauſirhändler, die mit einem Korb auf 
dem Rücken, oder einem Körbchen unter dem Arm, die halbe Welt 
durchzogen, auf Jahrmärkten Jedermann ihre Herrlichkeit vorhielten, 
und dabei ein gut Stück Geld von der Reiſe nach ihren heimathlichen 
Bergen brachten; Schwamm und Schwefel, nämlich Feuerſchwamm 
und Schwefelfaden, haben ſich nunmehr überlebt, fie haben ihren 
feurigeren und gefährlichen Nebenbuhlern, den Phosphorzündhölzern, 
den Platz einräumen müſſen, und die Löffel, nicht aber Blechlöffel, 
denn aus Blech werden in der Regel keine Speiſelöffel gearbeitet, 
haben ihre Bedeutung, als in vielen Beziehungen unerſetzlich und 
unübertrefflich im Haushalt der niederen Volksklaſſen behauptet, in— 
dem man es verſtand, auch in dieſem Artikel ſich den Anforderungen 
der Neuzeit hinſichtlich der Formen und der Eleganz zu accommo— 
diren. 

Das zu den Löffeln verwendbare Eiſen iſt ein geſchmeidiges vier⸗ 
kantiges Stabeiſen von / — ½ Stärke, ſogenanntes Schneidelfen, 
das in Bunden von ungefähr 50 Pfd. aus den weſtphäliſchen Eiſen⸗ 
hüttenwerken bezogen wird; von ſächſiſchem Eiſen wird verhältniß⸗ 
mäßig nur wenig verarbeitet. Zunächſt kommt das Eiſen in die 
Werkſtätte des ſogenannten Plattenſchmieds, deſſen Arbeit darin be⸗ 
ſteht, daß er an dem einen Ende eines ungefähr 4 Ellen langen Sta⸗ 
bes eine dünne, flache, ſpatenförmige Platte aus dem Feuer roh aus⸗ 
ſchmiedet und dann, unter Berückſichtigung der für den Stiel erfor⸗ 
derlichen Länge, abhaut; zu dieſer Arbeit gehören ſtets zwei Perſonen, 
von denen die eine das Eiſen in der Zange hält und unter dem erfor- 
derlichen Hin- und Herdrehen mit einem kleineren Hammer bearbei⸗ 
tet, während die andere Perſon mit einem ſchwereren Hammer nur 
zuzuſchlagen hat; die darauf folgende Arbeit if die, daß nun der 
Stiel, ebenfalls aus dem Feuer, fertig geſchmiedet wird; endlich wer⸗ 
den, je nach Stärke und Größe der Löffel, 6—9 Stück derartige 
rohe Platten aufeinander gelegt, mit der Zange erfaßt, in Holzkoh⸗ 
lenfeuer zum Glühen erhitzt und auf dem Ambos abermals ſo lange 
mit dem Hammer bearbeitet, bis die ſpatenförmigen, ſpäter vertieften 
Theile die erforderliche Form und Größe erlangt haben. 

Dies ſind die Arbeiten der Plattenſchmiede; an einem Feuer ar 


beiten deren gewöhnlich drei Mann, und iſt dabei die Arbeit fo einge 
theilt, daß zwei Perſonen mit dem Schmieden der ſpatenförmigen Theile 
und der Hälſe beſchäftigt ſind, während der dritte Arbeiter die Stiele 
herzuſtellen hat. Die Zahl diefer ſogenannten Plattenſchmiede be⸗ 
trägt innerhalb des oben angegebenen Kreiſes, auf welchen ſich übri⸗ 
gens die Löffelfabrikation Sachſens ausſchließlich beſchränkt, unge⸗ 
fähr 200 Mann mit 80 Schmiedefeuern; jeder dieſer Schmiede, die 
meiſt äußerſt gewandte Arbeiter find, liefert im Durchſchnitt täglich 10 
bis-12 ½ Dutzend mittelgroße Speiſelöffelplatten, was für ſämmtliche 
200 Mann im Jahre ungefähr die Summe von 8 Millionen Stück 
ausmacht; das Arbeitslohn iſt per Tag durchſchnittlich 11 Ngr. und 
bilden 10—12 ½ Dutzend Platten, je nach ihrer Größe, ein ſoge— 
nanntes Tagewerk. 

Die Abrechnung mit den Schmieden ſeitens der Fabrikanten er- 
folgt in der Weiſe, daß Erſteren das Eifen von dieſen zu einem be⸗ 
ſtimmten Preiſe geliefert wird, wohingegen der Schmied für die abge⸗ 
lieferten Platten, deren 6—12 oder mehr auf das Pfund gehen, nach 
Abzug des Werthes des erhaltenen Materials ſeinen Arbeitslohn 
empfängt. 

Sit auch die leidige Unſitte, die Arbeiter theilweiſe mit Material- 
waaren oder mit Gold über den Courswerth berechnet, zu bezahlen, 
bei den beſſeren Handlungshäuſern nicht mehr üblich, ſo kommen doch 
hin und wieder immer noch leichte Dukaten in die Hand des Platten- 
ſchmieds, weil er ſein Eiſen bis zum Abliefern der daraus gefertigten 
Platten vom Fabrikanten auf Kredit entnehmen muß; daß ſich dann 
der Arbeiter dergleichen Uebervortheilungen gegenüber möglichſt ſchad— 
los zu halten ſucht, das iſt ihm nicht zu verdenken. 

Aus der Hand des Plattenſchmieds gehen die vorher vorgeſchmie⸗ 
deten Löffel, die kurzweg Platten genannt werden, in die Werkſtätte 
des Schwarzarbeiters über, der ſie nun in folgender Weiſe zu bear⸗ 
beiten hat. 

Auf einem Ambos, in welchem die Vertiefungen (Geſenke), je 
nach der Form der zu liefernden Löffel rund oder oval, groß oder 
klein, von verſchiedener Tiefe eingearbeitet find, werden 5—6 Stück 
der genannten Platten, zuſammengelegt, auf einmal mit dem Ham⸗ 
mer und zwar zunächſt in der flachſten Vertiefung, hierauf aber ebenſo 
in den beiden übrigen, ſo lange bearbeitet, bis ſie die gewünſchte 
Form erlangt haben; hierbei hat ſich der Arbeiter wohl zu hüten, daß 
die Löffel riſſig werden, oder daß ſich ein in der Platte bereits vor⸗ 
handener Riß vergrößere; die dabei verwendeten Hämmer ſind kegel⸗ 
förmig mit runder Bahn und wiegen ungefähr 1—1½ Pfund. 

Der durch dieſe Bearbeitung nun löffelförmige Theil des Löffels 
heißt die Larve; fie wird mittelſt einer ſtarken Scheere von dem über⸗ 
ſtehenden Rande befreit und hierauf ebenſo wie der Stiel glatt gefeilt 
und letzterer endlich auch noch durch die Feile mit mehr oder weniger 
Verzierungen verſehen. 

Ungefähr 160 Perſonen beſchäftigen ſich in den oben erwähnten 
Orten mit der eben beſchriebenen Arbeit und jeder Arbeiter liefert 
durchſchnittlich täglich 25 Dutzend, wodurch er ſich einen Wochenlohn 
von 2—2 ½ Thlr. verdient. 

Beim Beſchneiden und Feilen werden ſchon Knaben von ihrem 
Sten bis Iten Lebensjahre an mit benutzt und nicht ſelten Au man 
Familien, bei denen der Vater klopft, die Mutter beſchneidet und 
2 oder 3 Knaben die Feile handhaben. 

Die nun folgende Bearbeitung, deren der fo weit fertige Löffel un- 
terworfen wird, beſteht im Ueberziehen mit einer dünnen Lage von 
Zinn; an dem keineswegs blanken Eiſen aber würde das ſchmelzende 
Zinn nicht haften, wenn nicht zuvor die oxydirte Oberfläche, der 
Glühſpahn, Hammerſchlag beſeitigt wäre, und dies geſchieht durch 
Einlegen in mäßig verdünnte Salzſäure; ſobald ſich die Oberfläche 
der Löffel rein und glänzend zeigt, werden ſie aus der Säure genom⸗ 
men und mittelſt trockenen Sägefpähnen abgetrocknet. 

Das Verzinnen ſelbſt geſchieht in der Weiſe, daß die abgebeizten 
Löffel, und zwar jeder einzeln, in einen Keſſel mit ſchmelzendem Zinn, 
dem 1 % Kupfer zugeſetzt wurde, dreimal eingetaucht und nach dem 
jedesmaligen Eintauchen in trockene Sägeſpähne vom anhängenden 
Kalk befreit werden; auf dem ſchmelzenden inn wird nämlich fort- 
während eine Schicht Talg erhalten, um die Oxydation des Zinns 
zu verhüten; durch die dabei fortwährend aufſteigenden Zerſetzungs⸗ 
produkte des Talgs wird freilich das Verzinnen zu einer höchſt unan⸗ 
genehmen, nebenbei die Reſpirationsorgane und Augen ſtark afftzi⸗ 
renden Arbeit. 


Die geringe Menge Kupfer wird dem Zinn deshalb zugeſetzt, das, 


mit die Verzinnung bei der nachfolgenden Behandlung des Polirers 
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einen ſchönen Glanz annimmt, was ohne den Kupferzuſatz nicht zu 
ermöglichen iſt. Bei der Arbeit des Verzinnens ſind in der Regel drei 
Perſonen beſchäftigt, die ſich gegenſeitig in den verſchiedenen Mani⸗ 
pulationen unterſtützen; dieſelben verzinnen in 6 Arbeitstagen durch⸗ 
ſchnittlich 24,000 Stück mittelgroße Löffel, wobei ungefähr 200 Pfd. 


Zinn gebraucht werden, fo daß mithin auf 120 Löffeln 1 Pfd., oder 


anf einem Löffel 2,5 Quent Zinn abgelagert ſind. 

Aus dem Zinnhaus wandert der Löffel zum Polirer, dem ſoge⸗ 
nannten Weißarbeiter, der ihn auf einem kleinen geſtählten und fein⸗ 
polirten Amboß mittelſt eines ebenſo ſorgfältig polirten Hammers 
klopft, die Ränder aber mit einem runden Polirſtahl glänzend reibt. 


Die Fläche des für die Larve des Löffels beſtimmten Amboſſes, der 


Polirſtock oder die Docke genannt, entſpricht der Form des zu bear⸗ 
beitenden Löffels, fie iſt ein Kugelſegment für runde und hat die 
Form eines in der Längenachſe durchſchnittenen Ei's für ovale Löffel; 
die Hämmer, / —1 ½ Pfd. ſchwer, haben eine viereckige Bahn; der 
zum Poliren der Stiele dienende Amboß iſt ein kleiner Polirſtock mit 
quadratiſcher ebener Fläche, wie ihn die Flaſchner bei ihren Arbeiten 
verwenden. 

Auch bei dieſer Arbeit find Frauen und Kinder mit thätig: wäh- 
rend das Familienhaupt klopft, reiben Frau und Kinder mit dem Po⸗ 
lirſtahl, wie oben erwähnt, die Ränder und wiſchen die nun fertigen 
Löffel mit einem Tuche ab, das vorher mit Kreide beſtrichen wurde, 
packen ſie, je 6 Stück zuſammen, in blaues oder weißes Papier, doch 
ſo, daß der oberſte Löffel frei liegt, und binden endlich dieſe Packet⸗ 
chen an zwei Stellen mit gelb oder anders gefärbtem Garn zuſammen. 

So ausgeſtattet werden die fertigen Löffel dem Handlungshaus 
gebracht, von welchem dem Plattenſchmiede das Stabeiſen dazu ge⸗ 
liefert wurde; inzwiſchen hatten fie ſich vor ihrer vollſtändigen Ver⸗ 
wandlung bereits mehrmals, erſt als Platten, dann als rohe Löffel, 
endlich verzinnt und unpolirt präſentirt, und jedesmal waren einige 
dabei, die nicht der Ehre werth ſchienen, ſchließlich in neuen Fäffern 
verpackt, die Reiſe in die Ferne anzutreten. 

Auch in dem Artikel „eiſerne Löffel“ iſt mit der Zeit die Man⸗ 
nigfaltigkeit eine ganz außerordentliche geworden, um den Anforde- 
rungen nach jeder Seite hin gerecht werden zu können, es liegt mir 
ein Preisverzeichniß vor, demzufolge es gegen 60 Sorten giebt, von 
dem kleinen Löffelchen an, das als Kinderſpielzeug dient, bis zum 
Vorlegelöffel der Kaſernen und dem Rahmlöffel der Milchwirthſchaft. 
Jede Sorte hat natürlich ihre Bezeichnung oder e giebt 
es da z. B. Breitſtiele in 7 Nummern, Schwanenhälſe in 4 Sorten, 
Engliſche, Reif, Liebſtädter, Rundſtiele, Metall- feine Metall- kleine 
Breitſtiele und kleine Neue (Kinderlöffel), Puppen⸗ (Spiellöffelchen), 
Rahmlöffel, Potagelöffel, Kellen, Gemüſe-, Punſchlöffel und noch 
manch andere Sorte. 

Die Geſammtzahl der hieſigen Löffelarbeiter dürfte ungefähr 
550 Perſonen ſein, davon ſind, wie bereits oben erwähnt, 200 
Schmiede, 160 Schwarzarbeiter, 160 Polirer und 20 Perſonen, die 
ſich mit dem Verzinnen beſchäftigen. Letztere verzinnen indeß nicht 
nur Löffel, ſondern auch alle hier gearbeiteten Eiſengegenſtände, die 
verzinnt in den Handel kommen: als z. B. Pferdeſtriegeln, Reibeiſen⸗ 
bügel u. dergl. 

Iſt auch die Löffelfabrikation hinſichtlich des Lohnens der Arbei⸗ 
ter manch anderem Induſtriezweig nicht gleichzuſtellen und hat na⸗ 
mentlich in der Neuzeit das Geſchäft durch die engliſche, böhmiſche, 
ſchleſiſche und weſtphäliſche Konkurrenz nicht unerheblich gelitten, ſo 
wird doch gerade hier ſo vorzüglich gute und elegante Arbeit geliefert, 
daß bei fortdauernder Solidität der Handlungshäuſer, ein Aufhören 
des nun bereits hunderte von Jahren von hier aus betriebenen Han— 
dels ſo leicht nicht zu erwarten ſteht, obwohl nicht zu leugnen iſt, daß 
einige der Handlungshäuſer in Bezug auf die Oertlichkeit nicht ganz 

jünſtig gelegen find. 
5 Wie oben erwähnt ſind gegen 600 Perſonen bei der Fabrikation 
der Löffel beſchäftigt und mindeſtens 10⁰⁰ Perſonen ſtellen Flaſch⸗ 
ner⸗ und Schmiedearbeiten fabritmäßig dar. Dinge, die weder der 
Mode unterworfen find, noch leicht unter einer ungünſtigen Konjunk 
tur zu leiden haben; und dies iſt der Grund, weshalb ſich in den 
Eingangs genannten Orten namentlich Grünhain, Bernsbach 
und Beierfeld, als den Hauptſitzen des mehrgenannten Induſtrie— 
zweiges fort und fort ein freudiges Leben regt, während die Nachbar⸗ 
orte, in denen Baumwolleninduſtrie heimiſch tft, ſchwer unter dem 


Drucke der allgemeinen Baumwollnoth ſeufzen. Th. W. 


Vorſchlag zur Verbeſſerung des Dampfpfannenbetriebes. 
(Schluß.) 

Die Dampfpfanne, welche von der Rauchpfanne aus geſpeiſt 
wird, liegt höher als dieſe. Zum Speiſen kann man ſich aber nicht 
wohl einer Pumpe bedienen, ſondern einer Schöpfvorrichtung, welche 
bei der Bährſtätte anzubringen iſt, damit man, ohne den Mantel der 
Rauchpfanne öffnen zu müffen, beikommen kann. Die Speiſeſoole der 
Dampfpfanne iſt 109 warm und hat 29,4%, die Dampfpfanne 
bedarf alſo per Kilogr. Waſſerverdunſtung 728,3 — 109. 1,4164. 


0,84 598 W. E. (7706 1.4164 Kil. Soole enthalten 1 Kil. 


Waſſer, ſpez. Wärme nach Karſten etwa 0,84 ). 


Es werden daher 1185 — 0,693 Kil. Waſſer in ihr verdun⸗ 
ſtet, wenn die en 1 Kil. verdampft, und bei 1 Kil. Ge 
ſammtverdampfung trifft auf die Rauchpfanne 0,5906, K; 

Dampfpfanne 0,4094 ae 
zu verdunſten. 

Bei 14procentiger Siedeſoole erhielte man alſo gar kein Siede- 
ſalz, wenn man im Kubikfuß Gaarſoole von 29,4% 15,9 Pfd. 
Salze und 38,2 Pfd. Waſſer annimmt. 

Für 20procentige Siedeſoole trifft auf das Concentriren 0,3994 
Kil., auf das Salzausſcheiden 0,6006 Kil. Dampf. 

Da nun die Dampfpfanne 0,4094 Kil. Waſſer verdunſtet, fo 
muß in der Rauchpfanne 0,6006 — 0,4094 — 0,1912 Kil. Waſſer 
durch Körnen verdampft werden; man erhält dabei 32,4% Siedeſalz. 

Um die Pfannenfläche annähernd ermitteln zu können, muß man 
die ſekundliche Wärmeaufnahme per Quadratmeter kennen. Sie be 
trägt nach eigenen Beobachtungen: 

a) beim Stöhren (Vorwärmen und Concentriren bei Siedehitze) 

2,75 W. E. bei ſchlechtem Mantel; 
b) beim Körnen (Salzausſcheiden bei hoher Temperatur) ſchon 
bei 80 R. Sooltemperatur und gutem Mantelſchluß 2 W. E.; 
c) beim Soggen bei 60 Sooltemperatur und ziemlich gutem 
Mantel 0,4 W. E. 5 
Der Querſchnitt der Rauchpfanne berechnet ſich wie folgt: 


1 
Das Vorwärmen erfordert 119,7 W. E. 6 3·109.0,8784 — 


197). 


Das Concentriren und Körnen erfordern zuſammen 0,5906 
(738,9 — 119,7) — 0,5906.619,2 — 365,7 W. C. 

Die Siedepfanne bedarf alfo 119,7 + 365,7 = 485,4 W. E. 

Das Concentriren erfordert 619,2. 0,3994 — 247,3 W. E.; 
das Vorwärmen und Concentriren erfordern demnach 119,7 +247,3 
367 W. E., alſo das Körnen allein 485,4 — 367 118,4 W. E. 

Die geſammte Siedepfannenfläche iſt alſo 515 4 == 
192,6 Quadratmeter, ö 
Je reicher die Soole iſt, um fo größer iſt ihre Fläche, weil um fo 
länger gekörnt werden muß. Wann es gerathen iſt, das Körnen in 
einer eigenen Körnpfanne vorzunehmen 2c., bleibt hier unerörtert. 

Der Querſchnitt der Dampfpfanne berechnet ſich folgendermaßen: 
Der Dampfpfanne werden, während die Rauchpfanne geſchloſſen 
if, 95 % des Siededampfes zugeführt. Nun verdampft die Rauch⸗ 
pfanne 6,5906 Kil. Waſſer und nimmt 1 Quadratmeter Dampf⸗ 
pfanne bei 600 Sooltemperatur 0,4 W. E. ſekundlich auf, alſo iſt die 


Dampfpfanne 80 0,5906. 0,95 781 Quadratmeter groß. 


Hat aber die Dampfofanne dünne Bodenbleche und niedrigen 
Soolſtand, zieht man das Salz fleißig aus, hat fie guten Mantel 
und gute Schlotte, und führt man in ihren Dampfraum erhitzte Luft 


ein, fo kann man auf 700 Soolwärme und 0,6 W. E. effektive je- | 


kundliche Wärmeaufnahme rechnen. Verglichen mit derjenigen beim 
Körnen wäre letztere noch größer: 50 5 
daß alſo dem langſameren Fallen des Salzes ꝛc. hinreichend Rech⸗ 
nung getragen iſt. Der Querſchnitt der Dampfpfanne wäre alsdann 
521 Quadratmet. und die geſammte Pfannenfläche bei einer täglichen 
Produktion von etwa 360 Ctrn. Salz aus 20procentiger Soole 
714 Quadratmeter. 


2 = 0,6974 W. E., ſo 
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Nimmt men als geeignetſten Pfannenquerſchnitt 140 Quadrat⸗ 
meter an, ſo ſind bei 1 Kil. ſekundlicher Geſammtverdampfung zwei 
Siede⸗ und vier Dampfpfannen nöthig (oder man kann auch vier halb 
ſo großen Siedepfannen je eine Dampfpfanne geben). 

Nimmt man Stöhren und Körnen in Einer Pfanne vor, fo hans 
delt es ſich darum, den Gaarpunkt zu ermitteln. Wenn Gaare einge⸗ 
treten iſt, ſieht man am einfachſten an der Bährſtätte; man kann es 
aber auch annähernd berechnen. Bei 20% Siedeſoole und obigen 
Wärmezuführungen hat man (2,75. X + 25) 192,6 = 485,4; 
Xx TY I, woraus x = 0,6936 und y = 0,3064 wird. Sit 
der Turnus 12 Stunden, fo währt jenes 8 ¼ Stunden, dieſes 
32/, Stunden. 

Obige Pfannenfläche ſoll, weil ſie groß erſcheint, mit denen der 
beſtehenden Syſteme für ungefähr den gleichen Siedeſoolegehalt ver— 
glichen werden: 5 

a) Bei der grobkörnigen Salzerzeng ung iſt die Wärme: 

aufnahme per Quadratmeter und Sekunde 0,87 W. E. 

Hier werden 485,4 + 0,4094. 598 — 730,2 W. E. auf 
714 Quadratmeter Pfannenfläche mitgetheilt, alfo per Quadratmeter 
circa 1 W. E. 

Die Pfannenfläche iſt folglich hier blos 0,87 mal fo groß. 

b) Bei der feinkörnigen Methode hat man kaum 2,2 W. 

E., die Pfannenfläche iſt alſo hier 2, 2mal fo groß. 
c) In Schwäbiſch Hall wurde die Pfannenfläche durch Repro⸗ 
duktion von 25% Dampfwärme verdoppelt, alſo iſt fie hier 


5 2,2 5 
bei 56,7% Mehrverdampfung a 1. 1mal fo groß, wie 


beim jetzigen Dampfpfannenbetrieb. Hat es ſich 
dort verlohnt bei 26procentiger Soole das unvollkommenere 
Verfahren einzuführen, jo rentirt das modifizirte überall. 

Auch hier iſt durch Zinkſchutz (v. Carnall's Zeitſchrift für das 
Berg⸗ Hütten⸗ und Salinenweſen, Bd. II. Lfg. 1, B. S. 124) das 
Roſten der Dampfpfanne völlig zu verhüten, und zwar um ſo eher, 
da ſie viel heißer geht und weniger Luft mit der unteren Pfannen— 
fläche in Berührung kommt; hier ſtagnirt fie, dort zieht beſtändig 
Luft zugleich mit dem Dampf durch den Dampfheizraum. Die Unter⸗ 
haltungskoſten per Quadratmeter Dampfpfanne find alſo gering, die 
per Quadratmeter Siedepfanne nicht größer, als irgendwo ꝛc. Jeden⸗ 
falls find bei ſolider Konſtruktion ze. die Unterhaltungskoſten kleiner 
als bei der grobkörnigen Kochſalzerzeugung. 

Je theurer das Brennmaterial, je ärmer die Soole, je unvollkom— 
mener der jetzige Betrieb an einer Saline iſt, um ſo größeren Gewinn 
würde die Annahme dieſes Syſtems bringen. Uebrigens kann man 
nur gutes Brennmaterial, welches Kochhitze erzeugt, verwenden. Das 
feinkörnige Salz wird in der Regel bei 100 C. gewonnen; hier 
fällt das Siedeſalz bei 109 im Maximum an. Es iſt kaum anzu⸗ 
nehmen, daß die 99, welche die Soole hier mehr hat, ein fo unſchmack— 
haftes Salz geben, daß man es nicht als Speiſeſalz verwerthen 
könnte; dann wäre Rittinger's Salz, bei 118 C. gewonnen, 
von vornherein als ſolches ganz unbrauchbar geweſen. 

Wünſcht man in der Rauchpfanne körnigeres Salz, ſo darf man 
eben beim Körnen nicht ſieden, wodurch freilich Dampfpfanne und 
Siedepfanne vergrößert werden. Hierbei iſt es vielleicht von Vortheil, 
wie noch nicht beendete Verſuche im Kleinen anzudeuten ſcheinen, auf 
Bildung von geſättigtem elaſtiſcherem Dampf, als ihn die nicht 
kochende Soole liefert, hinzuarbeiten, indem man dem mit der Soole 
noch in Verbindung ſtehenden Dampf, ſei es im Dampfraum der 
Rauchpfanne, ſei es in der Dampfleitung, Wärme mittheilt; geht 
dies nicht, ſo iſt der Dampfabzug durch einen Ventilator oder ſonſt 
wie zu beſchleunigen. 

Iſt der Mantel der Rauchpfanne blos aus Bretern ſorgfältig kon⸗ 
ſtruirt, jo wird aus ihm ſehr viel Dampf entweichen, vielleicht 
162%, . Nimmt man gleichzeitig das Salzziehen ꝛc. in gewöhn⸗ 
licher Weiſe vor, ſo wäre der hierdurch verurſachte Dampfverluſt bei 
20procentiger Sole kaum unter 10% und es betrüge die Brenn⸗ 
materialerſparniß kaum 30% bei 40%, Siedeſalzanfall. Noch un⸗ 
günſtiger geſtaltet ſich dieſes Verhältniß für reichere Soole. 

Wollte man blos für das Stöhren das modifizirte, für das Kör⸗ 
nen aber das jetzige Verfahren anwenden, ſo betrüge die Brennma⸗ 
terialerſparniß bei 20procentiger Spole gegen 30 %¾, bei reicherer 
Soole noch weniger. 

Man hat bei vorliegendem Verfahren nicht mehr Arbeiter nöthig, 


doch braucht man, namentlich zum Heizen, verläſſiges Perſonal. 


Man kann hier länger fieden, als bei den meiften dermaligen 
Sudmethoden, und im Winter nahezu mit dem gleichen Erfolg wie 
im Sommer arbeiten. 

Nun noch einen kurzen Vergleich zwiſchen den Nutz- und theore⸗ 
tiſchen Effekten beider Methoden. Dermalen erzielt man im Maximum 
24,2%, Brennmaterialerſparniß, hier aber 36,2 %. 

Bei 70 iſt der theoretiſche Effekt jetzt 60 %, beim modifizirten 
Verfahren 89 „% (bez. 87,4), alſo iſt ſchon der theoretiſche Effekt 
hier um 48 ½ % größer (bei 609 blos um 26 „%). 

„Läßt man die Dampfpfanne heiß gehen, fo könnte ihr Dunſt 
das Dampfſalz trocknen; iſt ja doch das grobkörnige Salz beim Trod- 
nen ſelten auf die Dauer einer höheren Temperatur als 400 C. aus⸗ 
geſetzt. 

Zum Schluß noch einen kurzen Vergleich mit Rittinger's 
Syſtem. 

Daſſelbe iſt in feiner jetzigen Geſtalt nur für Concentration an— 
wendbar. Zu 1 Kil. Dampf aus Soole per Sekunde bedarf er 
198 Pferdekräfte und erſpart dabei 60% Brennmaterial. Füt 
20procentige Soole bedarf er zum Coneentriren 0,3994. 198 — 
79 Pferdekräfte und erſpart 0,3994. 0,6 — 0,24 oder 24% 
Brennmaterial, während hier ohne Motor 36 ¼ͤ % erſpart werden. 
Wollte er beim Salzausſcheiden nebenbei das ſeitherige Dampf 
pfannenſyſtem benützen, fo betrüge die Erſparniß immerhin erſt 36 % 
bei 79 Pferdekräften. \ 

Als Reſultat vorſtehen der Abhandlung ergiebt ſich Fol⸗ 
gendes: 

1) Der Dampfpfannenbetrieb iſt einer Verbeſſerung fähig; 

2) Komprimiren des Dampfes iſt um ſo weniger räthlich, als 
durch bloßes Kondenſiren die Dampfwärme durchaus nicht übermäßig 
dilatirt, alſo auch die Pfannenfläche nicht übergroß wird; 

3) der modifizirte Dampfpfannenbetrieb iſt faſt allgemein an⸗ 
wendbar, ſofern man nicht, auch bei hochlöthiger Svole, ausſchließlich 
grobkörniges Salz haben will; 

4) man kann übrigens auch beim dermaligen Syſtem, wenn man 
dieſelben Vorſichtsmaßregeln wie hier, anwendet, günſtigere Reſul⸗ 
tate erzielen; in Bezug auf Reproduktion der Dampfwärme wird man 
aber dabei eine Dampfpfannenfläche haben müſſen, welche um ſicher 
200 Quadratmeter größer iſt als hier, und wird doch nicht den glei⸗ 
chen Effekt erzielen. (Dingler polyt. Journ.) 


Phosphorescenz in ihrer Bedeutung für die Photographie. 
Von K. de Roth. 


Die Phosphorescenz, welche ſeit Vincenzo Cascariolo, dem 
Entdecker des Bologneſer Steins, die Gelehrten vielfach beſchäftigte, 
hat erſt in neueſter Zeit eine wiſſenſchaftliche Behandlung gefunden. 
Dr. Phipſon, ein engliſcher Gelehrter von bedeutendem Rufe, 
ſtellte alle Beobachtungen dieſer Art, fremde und eigene, in einer 
trefflichen Monographie zuſammen. Sie führt den Titel: 

„Phosphorescence or the emission of light by 
minerals and animals. London 1861,“ 

Wir benutzen feine Angaben bei unſeren Mittheilungen, indem 
wir zugleich ihre Bedeutung für die Photographie näher in's Auge 
faſſen. Der gelehrte Verfaſſer erwähnt nur in einem einzigen Falle 
die Photographie, nämlich bei Beſprechung der Inſolationsverſuche 
ſeines Freundes Niepce von St. Victor. 

Und doch iſt die Phosphorescenz gerade für dieſe Wiſſenſchaft 
von großer Bedeutung, weil ſie manches Dunkel aufhellen und mit 
dem Lichte ihrer Folgerungen viele kaum vermuthete Urſachen des 
Mißlingens aufklären dürfte. So iſt es z. B. eine beglaubigte 
Beobachtung, daß ein Papier, welches längere Zeit der Sonne oder 
dem zerſtreuten Lichte ausgeſetzt war, im Dunkeln phosphorescirt. 
Wenn nun ein Photograph ſein Salzpapier im Tageslichte trocknet, 
ſo wird dadurch beim Eintauchen deſſelben in's Silberbad, ſchon vor 
der Belichtung, eine theilweife Reduktion des Silbers veranlaßt, alſo 
die Empfindlichkeit des Papiers beeinträchtigt, woraus die Regel 
folgt, daß photographiſche Papiere von Anfang an im Dunkeln auf⸗ 
zubewahren ſind. Ebenſo ſchädlich iſt es, ſein Salzpapier raſch durch 
die Spirituslampe zu trocknen und dann empfindlich zu machen, weil 
gewöhnliches Kochſalz bei hoher Temperatur phosphorescent wird. 


Dieſe und ähnliche Betrachtungen veranlaſſen uns, die wichtigeren 


Phosphorescenzerſcheinungen in einiger Ausführlichkeit darzulegen. 
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treten Phosphorescenzerſcheinungen auf. 


1) Nur diejenigen Körper, welche ſchlechte Leiter der Elektrizität 
ſind, werden durch Belichtung phosphorescent, gute Leiter aber 
nicht. Faſt alle Körper, mit Aus nahme der Metalle, leuchten im 
Dunkeln, wenn ſie einige Zeit dem Lichte ausgeſetzt geweſen ſind. 

2) Andere Körper werden durch Erwärmen phosphorescent, 
z. B. Flußſpath. Papier, Chlornatrium, Schwefelcaleium, Zinkoxyd, 
u. ſ. w. Auch Gold und Silber phosphoresctren, wenn man fie auf 
Kohle vor dem Löthrohr ſchmelzt. Alle Nichtleiter der Elektrizität 
zeigen größere oder geringe Phosphorescenz, ſobald fle auf eine bis 
zur Rothglühhitze gebrachte Eiſenplatte geworfen werden. 

3) Auch beim Spalten, Reiben, Stoßen, Kryftallifiren u. ſ. w., 
So beim Spalten von 
Glimmerblättchen, beim Reiben geſchmolzenen Chlorcaleiums, beim 
Zerſtoßen von Zucker, beim Kryſtalliſiren des Fluornatriums, ſowie 
des ſchwefelſauren Kali's im Verein mit ſchwefelſaurem Natron. 

4) Als „unſichtbare Phosphorescenz“ könnte man eine Beobach— 
tung Niepce's bezeichnen. Er fand nämlich, daß ein Kupferſtich, der 
eine gewiſſe Zeit dem Sonnenlichte ausgeſetzt wird, auf Chlorſilber— 
papier einen Abdruck giebt. Als dieſe Beobachtung auf andere Ge⸗ 
genſtände ausgedehnt wurde, zeigte ſich überall dieſelbe Thatſache be— 
ſtätigt, daß das Licht ſich aufſpeichern läßt. Ja, Niepee hat durch 
Verſuche bewieſen, daß wir mit Unrecht die Schildaer verlachen, weil 
ſie das Licht in Säcken transportiren wollten: Niepee zieht das Licht 
auf Flaſchen. Ein Stück Pappe wird mit ſalpeterſaurem Uranoxyd 
getränkt und in eine Zinnflaſche gebracht, durch deren Oeffnung man 
eine Viertelſtunde bis zu einer Stunde Sonnenlicht einſtrömen läßt. 
Die im dunkeln Keller aufbewahrte Flaſche giebt nach Verlauf von 
Wochen, ja Monaten, einen deutlichen Abdruck ihrer Mündung auf 
empfindlichem Papier. 

Draper theilt uns eine ähnliche, beachtenswerthe Thatſache mit. 
Ein Stück Papier, worauf ein Schlüſſel gelegt war, wurde einige 
Minuten dem Sonnenlichte ausgeſetzt und dann ſofort in's Dunkel⸗ 
zimmer gebracht. Nach Wegnahme des Schlüffels leuchtete ein Abbild 
deſſelben auf dem Papiere, welches auch nach Verlauf von Monaten 
wiedererſchien, ſobald man das Papier auf eine erhitzte Metallplatte 
legte. 

Hier haben wir den Schlüſſel zu manchen räthſelhaften Erſchei— 
nungen, die ſelbſt dann beim Kopiren aufzutreten pflegen, wenn der 
Arbeiter mit der höchſten Sauberkeit und Sorgfalt arbeitete, wenn 
alle Bäder und Löſungen in vollkommener Ordnung dae Es ſind 
in dieſem Fall Gegenſtände mit dem Papier in Berührung gekommen, 
die ihre frühere Anweſenheit durch Flecke und Streifen und Punkte 
bekunden, alſo einen unſichtbaren Eindruck hinterlaſſen haben. 

5) Auch an Pflanzen iſt die Phosphorescenz vielfach beobachtet 
worden. So bei der Gartenkreſſe (Tropaeolum majus), der Son- 
nenblume (Helianthus annuus), der Ringelblume (Calendula offi- 
cinalis), der Feuerlilie (Lilium bulbiferum) und beim Mohn 
(Papaver orientale). Faulende Kartoffeln ſtrömen ein ſo lebhaftes 
Licht aus, daß man dabei leſen kann; ja, ein wachthabender Beam⸗ 
ter ſchlug einft Feuerlärm, weil er meinte, die Kaſerne, in deren Keller 
Kartoffeln faulten, ſei in Brand gerathen. 

Photographiſch wichtig iſt die vollkommen beſtätigte Thatſache, 
daß faſt alle Fälle von Phosphorescenz, die an Blumen beobachtet 
ſind, ſich auf ſolche beziehen, in deren Blüthe Orange und Gelb 
vorherrſchen. Dies liefert einen Fingerzeig zur eigentümlichen Wie⸗ 
dergabe dieſer Farben bei photographiſchen Pflanzenaufnahmen. 

Von phosphorescirenden Cryptogamen find Schistostega osmun- 
dacea, Rhizomorpha subterranea, Agaricus olearius, Thelephora 
coerulea u. a. anzuführen. . . 

6) Die Phosphorescenz thieriſcher Weſen zeigt ſich ſowohl in 
lebenden, wie in todten Organismen. Faulende Fiſche, beſonders 
Häringe und Makrelen, leuchten im Dunkeln, ebenſo das Fleiſch von 
Thier⸗ und Menſchenleichen. Bei lebenden Weſen ſcheint die Leucht⸗ 
kraft faſt mit der Klaſſe der Inſekten abzuschließen, während von den 
Inſekten abwärts jede Abtheilung der Thierwelt einige ſelbſtleuch⸗ 
tende Exemplare aufweiſt. Sogar leuchtende Infuſorien ſind aufge⸗ 
funden worden. Am bekannteſten, iſt die Lichtausſtrömung der Gluͤh⸗ 
würmchen, die man deshalb wohl „Diamanten der Nacht“ genannt 
hat. Beſonders zeichnet ſich im Genus „Lampyris‘ die Species: 
Lampyris noctiluca aus; das Licht geht hier ſowohl von den 
Männchen, wie von den Weibchen aus und iſt nicht, wie man bisher 
irrthümlich annahm, auf letztere beſchränkt. 

Bei höher organiſirten lebenden Weſen iſt die Phosphorescenz 
nicht ſo deutlich konſtatirt, wie bei den Inſekten, obwohl einige Fälle 


ebenfalls hierhin zu rechnen fein mögen. Wer hat, z. B., nicht ſchon 
beobachtet, daß Katzenaugen im Finſtern wie glühende Kohlen leuch⸗ 
ten oder Katzenhaare im Dunkeln durch Streichen erglänzen? Auch 
von Kranken wird uns berichtet, daß ſie vor ihrem Tode von einem 
Lichtſchein umfloffen ſchienen, der blaß wie Mondlicht war oder wie 
das Leuchten der Glühwürmchen glänzte. 

Hier ſchließt die Reihe der Beobachtungen über Phosphorescenz 
nach Dr. Phipſon's Angaben und Anordnung. Damit unſere Leſer 
im Labyrinth dieſer empiriſchen Forſchung, welche nur am Einzelnen 
klebt, nicht den Ariadnefaden des Verſtändniſſes verlieren, wollen wir 
die Reſultate kurz zuſammenfaſſen: 

1) Die Wiſſenſchaft der Phosphorescens beſchäftigt ſich vor⸗ 

zugsweiſe mit dem Leuchten der Körper im Dunkeln. 

2) Phosphorescenz zeigt ſich bei Mineralien, Pflanzen, Thieren, 
Menſchen und Kunſtprodukten. 

3) Sie iſt entweder ſichtbar oder unſichtbar. 

4) Die ſichtbare Phosphorescenz kann im unorganiſchen Ge- 
biete durch Belichtung, Erwärmen oder mechaniſche Urſachen 
entſtehen, während ſie im organiſchen Reiche als eine Folge 
beſonderer Entwickelungs- und Krankheitszuſtände auftritt. 

5) Die unſichtbare Phosphorescenz iſt nur an ihren Wir⸗ 
kungen auf lichtempfindliche Stoffe erkennbar. 

Ueber die Rolle, welche die unſichtbare Phosphorescenz in der 
Photographie ſpielt, haben wir ſchon oben geſprochen. Doch wollen 
wir noch einige wichtige Lehren, welche uns dieſe Thatſachen geben; 
hier hervorheben: 1) Das Kollodioniren der Glasplatte muß im 
Dunkeln geſchehen. 2) Die Glasplatten müſſen im Dunkelzimmer 
geputzt und vor dem Gebrauch längere Zeit dem Licht entzogen wer⸗ 
den. 3) Um tadelfreie und empfindliche trockene Platten zu erzielen, 
muß die ganze Anfertigung im Dunkelzimmer vor ſich gehen. Wei⸗ 
tere Schlußfolgerungen müſſen wir dem nachdenkenden Leſer über⸗ 
laſſen. 

Der Unterſchied zwiſchen ſichtbarer und unſichtbarer 
Phosphoreseenz ift eigentlich nur ein gradueller: die fihtbare ift fo 
ſtark, daß ſie von unſern Augen wahrgenommen wird, während die 
unſichtbare erſt durch Vermittelung eines anderen Stoffs ſich kund 
giebt. Wenn aber ſchon die ſchwächere Phosphorescenz einen fo be⸗ 
deutenden Einfluß auf unſere lichtempfindlichen Präparate übt, dür⸗ 
fen wir wohl annehmen, daß die ſtärkere Erſcheinungsform noch nach⸗ 
drücklichere Wirkungen äußere. Leider fehlen uns dafür nur allzuſehr 
die direkten Beweiſe. Wir hoffen deshalb, daß unſere Mittheilungen 
manchen Liebhaber des photographiſchen Fortſchritts anregen werden, 
Verſuche anzuſtellen oder gemachte Beobachtungen zu veröffentlichen. 

Zwei häufiger vorkommende Erſcheinungen verdienen hier beſon— 
dere Hervorhebung: 

1) Eine photographiſche Aufnahme, worin Häufer mit friſchem, 
weißem Kalkanwurf vorkommen, pflegt gewöhnlich auf dem poſitiven 
Abdruck neben dem matteren Weiß der Gebäude an der Umgren— 
zungslinie ein helleres Weiß zu zeigen, welches aus den Umriſſen 
gleichſam hervorzuquellen ſcheint. Dies iſt beſonders an den Stellen 
der Fall, welche der vollen Mittagsſonne ausgeſetzt waren. Betrach⸗ 
tet man ein ſolches Haus in ſtockfinſterer Nacht, ſo erglänzt es im 
phosphorescirenden Lichte. 

2 Dieſelbe Umhellung der Grenzlinien habe ich häufig auf 
Portraits junger Mädchen bemerkt, welche bei voller Reife der Ent⸗ 
wicklung in Jugendfülle und Unſchuld dazuſtehen ſchienen. Dieſe 
Erſcheinung trat aber nur an entblößten Körpertheilen, am Geſicht 
und Hals, an den Armen und Händen auf, fo daß ein gewiſſer Hei⸗ 
ligenſchimmer fie zu umſtrahlen ſchien. Ob hier auch eine nächtliche 
Phosphorescenz zu Grunde lag, vermag ich freilich nicht anzugeben. 

(Photogr. Archiv.) 


Miller's und Bell's Methode, Dämme in tiefem Waſſer zu 
konſtruiren. 


Eine Hauptaufgabe des Waſſerbaus, beſonders an Seeküſten, 
iſt die Konſtruktion von Häfenmolen und Schutzdämmen gegen 
den Wellenſchlag. Es werden ſolche Dämme an Flußmündungen oft 
Tauſende von Fußen weit in's Meer hineingetrieben, einmal um die 
Verſandung der Hafenmündung zu verhindern, andererſeits, um die 
Schiffe im Hafen vor dem Wellenſchlag des Ozeans zu ſchützen. Es 
find zu dieſen höchſt koſtſpieligen Bauten verſchtedene Syſteme in 
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Anwendung gebracht worden. Man ſchlägt entweder Pfahlroſte, die 
bis zum Waſſerſpiegel (zur Zeit der Ebbe) heraufreichen und mauert 
auf dieſe den eigentlichen Damm auf, oder man ſchließt die Bauſtelle 
mit waſſerdichten Fangdämmen ein, oder endlich man mauert unter 
Waſſer mit Hilfe von Taucherapparaten. Die erſte Methode ik un- 
anwendbar, wenn die Gefahr der Zerftörung des Holzes durch Bohr— 
würmer vorliegt. Die zweite Methode iſt ſehr koſtſpielig, obwohl da: 
durch ein ſehr gutes Reſultat erreicht werden kann, die dritte Methode 
endlich fördert ſehr langſam. Ein Fortſchritt beſteht darin, daß man 
z. B. bei Brückenpfeilern den ganzen Baugrund mit dicht neben 
einander eingeſchlagenen Pfählen einſchließt und den eingeſchloſſenen 
Raum nur mit zerſchlagenen Steinen und hydrauliſchem Mörtel aus⸗ 
füllt, der unter Waſſer zu einem ſoliden Block erhärtet. Statt der 
vergänglichen Holzpfähle hat man z. B. bei der Weſtminſterbrücke 
weite gußeiſerne Säulen angewendet, die mit ſolchem Beton ausge⸗ 
füllt werden. Der Beton wird indeſſen meiſtens nur zu Fundamen⸗ 
tirungen, ſelten als wirkliches Baumaterial benutzt. Man hat aus 
ſolchem Beton auch erſt große Blöcke gebildet und dieſe nachträglich 
verſenkt, beſonders dort, wo es an hinreichend großen natürlichen 
Blöcken fehlte, wie z. B. bei den Marſeiller Hafenbauten. 

Die Herren Miller und Bell haben nunmehr bei den Hafenbau— 
ten zu Greenock (dem Seehafen von Glasgow) ein neues, ſehr finn- 
reiches Syſtem angewendet. Ohne uns hier auf die dort errichteten 
ausgedehnten Werke einzulaſſen, führen wir nur an, wie die gedach⸗ 
ten Herren ihre Aufgabe gelöſt, einen ſehr langen und breiten Sees 
damm meiſt in tiefem Waſſer, ohne jeden Fangdamm zu konſtruiren. 

In der Linie dieſes Dammes wurden zuerſt mittelſt Baggervor⸗ 
richtungen zwei parallele Gruben ausgehoben bis zu einer Tiefe von 
14 unter dem Waſſerſtand zur Zeit der Ebbe. Auf proviſoriſch ein- 
gerammten Holzpfählen wurde nun ein Gerüſt zur Aufnahme der 
Dampframmen, beweglichen Krahne, kurz zum Transport der Bau— 
werkzeuge und Materialien errichtet. Hierauf wurden mittelſt der 
Dampframmen gußeiſerne Pfähle 7“ von einander auf den äußeren 
Linien des Dammes, alſo in zwei parallelen Reihen, eingerammt, 
bis ihre Köpfe bei niedrigſter Ebbe eben den Waſſerſpiegel erreichten. 
Die gegenüberſtehenden Pfähle wurden durch Spannſtangen verbun⸗ 
den. Die Pfähle ſelbſt beſaßen zwei angegoſſene Flangen auf jeder 
Seite und unten, nahe am Boden einen Vorſprung. Es wurde nun 
zuerſt der Boden zwiſchen ihnen durch eine Schicht Beton geebnet, 
alsdann Granitplatten (von Roß Mull) zur Ausfüllung des Rau: 
mes zwiſchen zwei neben einander ſtehenden Pfählen benutzt. Dieſel⸗ 
ben waren genau 7“ lang und paßten mit ihren zugearbeiteten Längs⸗ 
kanten in die durch die langen gebildeten Furchen der eifernen 
Pfähle genau hinein, wie die Füllung einer Thür in das Thürge⸗ 
wände. Bei einer verbeſſerten Konſtruktion find die Granitplatten 
fo gearbeitet, daß fie die Pfeiler umfaſſen und nur eine ſchwache Fuge 
zwiſchen ſich laſſen, die mit Cement ausgegoſſen wird. Die eingeſcho⸗ 
benen Granitplatten ruhen auf dem Betonbett und dem unten ange— 
goſſenen Anſatz auf. Sie find 18“ bis 2° dick und fo hoch, daß nur 
3 Platten über einander nöthig waren, die zuſammen eine Höhe von 
16° ausfüllten. Hinter dieſen Platten wurde nun Beton in Käſten 
mit beweglichem Boden herabgelaſſen. Damit derſelbe nicht nach 
innen abfloß, ehe er erhärtete, wurde dahinter ein Wall von zerſchla⸗ 
genen Steinen unter Waſſer aufgehäuft. Der Kern des Dammes 
wurde durch grobe zerſchlagene Granitbruchſtücke gebildet. Als nun 
auf dieſe Art der ganze Damm bis zum Ebbewaſſerſtand aufgefüllt 
war und ſich geſetzt hatte, wurde er mit einem Pflaſter von großen 
Granitplatten belegt und auf dieſe nun mit Mauerwerk und hydrau⸗ 
liſchem Mörtel der obere Dammkörper aufgeführt, natürlich nur an 


den Außenwänden, während der Kern durch Schutt und zerſchlagene 


Steine ausgefüllt wurde. So erhielt man einen ſehr feſten und ſehr 
billigen Seedamm. 

Der Granit unſerer ſchleſiſchen Berge, der ſich ſo gut zu Platten 
ſpaltet, ließe fh in ähnlicher Weiſe verwenden. (Brest. G. Bl.) 


Zwei neue Salze für die Photographie. 
Meynier berichtete in der Sitzung der photographiſchen Gefell- 
ſchaft in Paris am 9. Januar d. J. über zwei neue Salze, die er 
mit Erfolg in der Photographie eingeführt hat. Das eine, ſchwe⸗ 
felſaures Eiſenoxydul⸗Ammoniak, giebt einen viel beſſeren 
Entwickler ab, als der gewöhnliche Eiſenvitriol. Ich habe mir diefes 


Doppelſalz, deſſen Formel = HN O, SO, ＋ FeO, SO, +6HO 
ift, ſogleich ſelbſt dargeſtellt und in den vorgeſchriebenen Verhältniſſen 
als Entwickler geprüft. Es if ein in ſchönen, blaß grünlichen Rhom⸗ 
boödern mit abgeſtumpften Kanten kryſtalliſtrendes Salz, welches man 
erhält, wenn man gleiche Aequivalente ſchwefelſaures Ammoniak und 
ſchwefelſaures Eiſenoxydul, jedes in etwas Waſſer aufgelöſt, miſcht 
und abdampft. Die abgedampfte Maſſe löſt man nun in der möglichſt 
geringen Menge kochenden Waſſers auf, filtrirt raſch und überläßt 
die heiße, klare Löſung der Abkühlung, nach welcher ein Theil des 
Salzes heraus kryſtalliſirt iſt; den anderen Theil erhält man durch 
weiteres Abdampfen der Mutterlauge und Abkühlen derſelben. — 
Vom ſchwefelſauren Ammoniak, deſſen Formel = NH,O, SO,, 
nimmt man 66 Gewichtstheile, vom ſchwefelſauren Eiſenoxydul = 
Fe O, S0 + 7 HO, dagegen 139 Gewichtstheile zur Bereitung des 
genannten Doppelſalzes. — Die Vortheile deſſelben gegenüber dem 
Eiſenvitriol ſind bedeutend, hören wir hierüber den Bericht des be— 
rühmten Chemikers und Photographen Davanne: „Die Löſung die- 
ſes Doppelſalzes, im Verhältniß von 5 Gramm auf 100 Kubikeenti! 
meter gewöhnlichen Waſſers, 20 Gramm Eſſigſäure (Holzeſſigſäure 
von 89) und 10 Gramm Alkohol, entwickelt die Bilder mit großer 
Gleichmäßigkeit und Feinheit. Die Zeit der Expoſition betrug nur 
20 Sekunden (im Winter) für ein Portrait von mittler Größe, auf⸗ 
genommen mit einem 4zölligen Doppelobjektiv, nichtsdeſtoweniger 
erſchien das Bild vollſtändig, in den Schatten gut gezeichnet. — Die 
Löſung dieſes Doppelſalzes zerſetzt ſich an der Luft nicht, wie die 
Eiſenlöſung.“ 

Meine eigenen Beobachtungen hierüber ſind folgende: 

Die in obigen Verhältniſſen, nur mit etwas ſtärkerer Eſſigſäure 
bereitete Entwicklungsflüſſigkeit rief das Bild, welches mit einem 
Doppelobjektiv 27“ von Ed. Lieſegang (à 20 Thlr.), bei trüber 
Witterung im Glasſalon innerhalb 15 Sekunden aufgenommen 
war, (im Monat März) äußerſt rein und mit prächtigen Halbſchatten 
hervor. Es bedurfte nur geringer Verſtärkung mit Pyroſilberlöſung. 
Ich kann nicht umhin, bei dieſer Gelegenheit meine Freude über die 
Leiſtungen dieſes obengenannten 27“ Doppelobjektivs von Herrn 
Lieſegang auszusprechen, es übertraf alle meine Erwartungen, lieferte 
gleichmäßig ſcharfe Bilder von nahezu ganzer Plattengröße, in ver- 
hältnißmäßig kurzer Zeit, und ließ in dieſer Beziehung Objektive an⸗ 
derer Firmen von gleicher Größe, aber für 25—-30 Thlr., weit hin⸗ 
ter ſich. Ebenſo verdienen die Viſitenkartenobjektive aus dem Photo— 
graphie⸗Inſtitut des Hrn. Lieſegang alles Lob, fie arbeiten ſehr raſch 
und exakt, ich habe dergleichen ſehr viele ſchon verſchrieben. Bis jetzt 
wurde von mir, um jeden Schein von Parteilichkeit zu vermeiden, 


jede Beſprechung Lieſegang'ſcher Apparate in dieſen Blättern unter- 


laſſen, diesmal aber erfordert die Gerechtigkeit volle Anerkennung. — 

Um nochmals auf das neue photographiſche Doppelſalz zurück⸗ 
zukommen, ſo wird daſſelbe vielleicht bald den Eiſenvitriol verdrän⸗ 
gen, denn obgleich der Preis deſſelben höher iſt (das photographifch- 
chemiſche Inſtitut in Jena liefert daſſelbe pro Pfd. zu 20 Sgr. ein⸗ 
ſchließlich Gebrauchsanweiſung und Verpackung), fo kommt dies bei 
der großen Verdünnung feiner Löſung (5:100) gegenüber den wielen 
durch daſſelbe gewährten Vortheilen, wozu namentlich die äußerſt ſau⸗ 
bere und gleichmäßige Entwicklung und feine größere Haltbarkeit ge- 
hört, nicht in Betracht. 

Ebenfalls von Hrn. Meynier finden wir im Bulletin der franzö⸗ 
ſiſchen photographiſchen Geſellſchaft die Mittheilung eines neuen 
Fixirmittels für die Kollodiumpapierbilder. Es iſt das den Chemi⸗ 
kern bekannte Schwefeleyanammonium (NII,+[CyS]S) ein 
leicht lösliches, zerfließliches Salz von weißer Farbe. Obgleich ſeine 
Darſtellung nicht gerade ſchwierig iſt, ſo kann ſie doch nur von einem 
geübten Chemiker ausgeführt werden, der Preis dürfte jedoch bedeu⸗ 
tend höher fein, wie der des unterſchwefligſauren Natrons oder ſelbſt 
des Cyankaliums. Die Vortheile des Schwefeleyanammoniums vor 
den beiden letzteren, bis jetzt in der Photographie zum Auflöſen des 
Jod⸗ und Chlorſilbers benutzten Salze find: es ift nicht giftig, noch 
von ſo unangenehmem Geruch wie das Cyankalium, welches letztere 
überdies bei unvollſtändiger Abwaſchung des Eiſenentwicklers (be⸗ 
ſonders bei direkten Poſitiven) leicht einen blauen Niederſchlag (Ber⸗ 
linerblau) erzeugen kann: das neue Salz giebt mit Eiſenoxydſalzen 
keinen Niederſchlag, ſondern nur eine tiefrothe Färbung der Löſung, 
welche ſich ſehr leicht abwäſcht. Durch feine Leichtlöslichkeit entſpringt 
der weitere Vortheil, daß es nicht, wie das unterſchwefligſaure Na⸗ 
tron, bei nicht ſehr ſorgfältigem Waſchen ſowohl in den Kollodium⸗ 
wie in den Papierbildern zurückbleibt und ſie verdirbt. 
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Obgleich das neue Salz ein ſehr energiſches Auflöſungsmittel für 
die Silberſalze iſt, ſo zerſtört es dennoch keineswegs die Halbſchatten 
der Papierbilder ſo wie das Cyankalium, ſondern verhält ſich gleich 
dem unterſchwefligſauren Natron. Doch müſſen die Bilder vorher in 
einem etwas ſtärkeren Goldbad getont werden, weil ſie ſonſt leicht 

»eine röthliche Farbe annehmen. 

Ich ſchließe meine diesmaligen Mittheilungen mit dem Ver⸗ 
ſprechen, in der nächſten Nummer des Archivs das Reſultat meiner 
chemiſchen und photographiſchen Unterſuchung des „Sel metallique 
bromo-iodure cyanuré, pour préparer & sensibiliser soi-möme 
son Collodion instantane par H. Mazac“ mitzutheilen, ſo wie 
einen kürzlich von mir mit Erfolg angeftellten Verſuch, mit nicht jo« 
dirtem, noch chlorbromirtem Kollodium zu photographiren. 

(Photogr. Archiv) 


Das amerikaniſche Erdöl im Vergleich mit dem Braun⸗ 
kohleutheer. 


1 
(Beiträge zur Kenutniß des Werthes und Weſens derſelben von 
R. Jacobi, Techniker aus Hettſtädt.) 


Um Deſtillationsverſuche zur Entſcheidung der Frage anſtellen 
zu können, ob Amerika's Delquellen unferer Theer- und Mineralöl⸗ 
„ induftrie eine gefährliche Konkurrenz zu machen vermögen, bezog, wie 
mehrere derartige Etabliſſements in hieſiger Gegend, auch die Pho⸗ 
togen⸗ und Paraffinfabrik von Franz Fiſcher bei Halle a. S. im 
Herbſt 1862 von Uhlmann u. Comp. in Hamburg größere Par 
tieen Petroleum, von welchem 100 Pfd. netto loco Halle, reſp. loco 
Fabrik, auf 5 Thlr. 28 Sgr. zu ſtehen kamen. Einige Zeit ſpäter 
war jedoch die Waare loco Hamburg per 100 Pfd. auf nahe 19 Mark 
geſtiegen, weshalb die projektirten weiteren Beziehungen unterblieben. 
Hr. Fiſcher hatte ſich wegen der Behandlung des Petroleums mei— 
nes Rathes bedient und geſtattete mir in ſeiner Fabrik die nachſtehend 
mitgetheilten Verſuche anzuſtellen. 

Das Oel war in ſoliden Fäſſern von circa 210 Pfund Füllung 
enthalten. In jedem Faſſe fanden ſich außer dem Oel mehr oder we⸗ 
niger fremde Subſtanzen, Holz, Waſſer, Sand ꝛc., deren Gewicht 
per Faß jedoch 5 Pfd. im Durchſchnitt nicht überſtieg. Es gerbleiben 
für obigen Preis mithin nur circa 98 Pfd. Oel, oder 100 Pfd. Oel 
koſteten circa 6 Thlr. 

Faſt jedes Faß enthielt Oele von anderen ſpezifiſchen Gewichten; 
bei 14 R. wogen die leichteſten Oele 0,800, die ſchwerſten hingegen 
0,824. 

Die fraktionirte Deſtillation von 100 Theilen Oel ergab an fer— 
tigen Produkten: 


Benzin von durchſchnittlich 0,700 ſpez. Gewicht circa 10 Theile 
Photogen „ ” „775 „ 47 „ 23 „ 
Solaröl „ 7 0,822 „ FR „ 43 „ 
Schmieröl „ a Te 
Verluſt 13 _r 

100 Theile. 


Sämmtliche Deſtillationen gingen leicht und ſicher von ſtatten. 
Ueberhaupt bot die Rektifikation ſämmtlicher Produkte geringere 
Schwierigkeiten als diejenige des Braunkohlentheers. Das zuerſt 
übergehende Benzin wog gewöhnlich 0,600 oder nur wenig mehr. 
Das Schmieröl enthielt ſo geringe Mengen eines ſehr weichen 
Paraffins, daß die Reindarſtellung des letzteren als nicht lohnend 
unterblieb. 


Die fertigen Produkte verwertheten ſich nach den zu jener Zeit 


„ 


beſtandenen Marktpreiſen in folgender Weile:, * 
10 Pfd. Benzin k 100 Pfd. 13 Thlr. 1 Thlr. 9 Sgr — Hf. 
23 Pfd. Photogen „ „ 12½ „ 2 26 „ 3 
43 Pfd. Solaröl „ „„ 9½ „ = 4 2, 7, 
11 Pfd. Schmieröl, 4 2 13 „ 2 


Summa: = 
Davon ab für Koſten des Oels. 
Bleiben für Chemikalien, Arbeit ac. 2 Thlr. 21 Sgr. — Pf. 
Der Braunkohlentheer, wie er jetzt in einem Quantum von 
4500 Ctnr. per Tag allein in den Schweelereien der Provinßes 
Sachſen gewonnen wird, und deſſen Marktpreis per 100 Pfd. zu 
durchſchnittlich 4% Thlr. angenommen werden kann, liefert nach den 
mir vorliegenden Reſultaten verſchiedener Sorten, deren Verarbeitung 


8 Thlr. 21 Sgr. 
6 u 


„ 


— Pf. 


in verſchiedenen Fabriken erfolgte, im großen Durchſchnitt per 
100 Pfd. an fertigen Produkten: 
Photogen von 0,800 — 0,820 ſpez. Gew. circa 27 Pfd. 
8 


Solaröl „ 0,810 — 0,850 „ 157 28 
Paraffinöl . 10 „ 
Paraffin „ 12. 5 
Verluſt 23 „ 

100 Pfd. 


Rechnet man, wie vorn, auch dieſe Produkte nach den zur Zeit 
beſtandenen Marktpreiſen zu Geld, ſo beträgt ihr Werth: 
27 Pfd. Photogen a 100 Pfd. 11½ Thlr. 3 Thlr. 3 Sgr. 2 Pf. 
28 Pfd. Solaröl „5 „ 9 „ „ 15 % 7 
10 Pfd. Paraffinöl 7 „ 6 * 7 18 5 „ 


12 Pfd. Paraf. I. u. II. „ 30 „ Ge 
Summa: — 9 Thlr. 24 Sgr. 9 Pf. 
Davon ab Koſten des Theers 4 „ 5 „ — „ 


Bleiben für Chemikalien, Arbeit ꝛc. 5 Thlr. 19 Sgr. 9 Pf. 

Letzterer Poſten iſt folglich 5 Thlr. 19 Sgr. 9 Pf. minus 2 Thlr. 
21 Sgr. 2 Thlr. 28 Sgr. 9 Pf. höher als der vorbergehende. 

Die Rektiftkationskoſten von 100 Pfd. Braunkohlentheer find 
circa 1 Thlr. höher als die Rektiftkationskoſten von 100 Pfd. Petro⸗ 
leum; zieht man dieſen von obigen 2 Thlr. 28 Sgr. 9 Pf. ab, ſo 
verbleibt zu Gunſten des Braunkohlentheers noch immer ein Plus 
von 1 Thlr. 28 Sgr. 9 Pf. 

Vorausgeſetzt nun, es ſei der Werth der Petroleum-Rektiftkate 
wirklich ein höherer als der Werth des Photogens und Solaröls, 
und es würden ſich, wie vorn berechnet, ihre Preiſe per 100 Pfund 
dauernd um einen, reſp. einen halben Thaler höher behaupten, ſo 
müßte der in Rechnung gezogene Preis des Petroleums per 100 Pfd. 
mindeſtens um obige 1 Thlr. 28 Sgr. 9 Pf. ſinken, bevor daffelbe 
bezüglich der Konkurrenz auf gleicher Stufe mit dem Braunkohlen⸗ 
theer ſteht; loco Hamburg z. B. dürften 100 Pfd. Petroleum folglich 
nicht viel über 3 Thlr. koſten; der Import deſſelben würde bei dieſen 
Preiſen nicht mehr lohnen. Der Schweelereibetrieb, ſofern er auf 
geeignete Kohle gründet, verträgt aber ein Herabgehen der Theer⸗ 
preiſe um einen Thaler recht gut, und bleibt bet circa 3 ¼ Thlr. per 
100 Pfd. ſchon bei der jetzigen, noch immer ſehr unvollkommenen 
Methode ſeiner Gewinnung ein leidlich rentables Geſchäft. Bei die⸗ 
ſer Preisermäßigung müßten ſelbſtredend auch die Preiſe des Petro⸗ 
leums um einen Thaler ſinken, oder es müßte daffelbe loco Hafen per 
100 Pfd. nur wenig über 2 Thlr. koſten, um für hieſigen Markt 
Nehmer zu finden. Bei dieſem Preis verbietet ſich der Import aber 
von ſelbſt. Die amerikaniſchen Rohöle werden folglich ſchon binnen 
Kurzem vom hieſigen Markte verſchwinden. Ob es möglich iſt, ihre 
ſchon jetzt in ihrer Heimath dargeſtellten und zu uns gebrachten Rek— 
tiftkate ſo billig nach hier zu legen, daß ſie dauernd Nehmer finden, 
kann nur die Zukunft lehren. Zur Entſcheidung wird dieſe Frage 
vorausſichtlich erſt dann kommen, wenn die Vermehrung unſerer 
Schweelereien, Photogen⸗ und Paraffinfabriken ein Herabgehen der 
Oelpreiſe auf diejenige Höhe bedingt, welche ihre Rentabilität in ein 
richtigeres Verhältniß bringt zu den Renten anderer Fabrikations- 
zweige, deren Betrieb die gleichen Mittel erfordert. Da die beſtehen⸗ 
den Fabriken ſich dauernd erweitern, da immer neue Etabliſſements 
begründet werden, und da ſowohl der Schweelprozeß, als auch ſämmt⸗ 
liche andere Fabrikationsprozeſſe ſich ftetig vervollkommnen, fo wird 
dieſes Herabgehen der Preiſe ziemlich ſchnell eintreten. Es iſt daher 
mit größter Wahrſcheinlichkeit anzunehmen, daß unſere Induſtrie, wie 
den direkten Einfluß der amerikaniſchen Oelquellen auf hieſigen 
Markt, fo auch den Import ihrer Reftififate mit alleiniger Ausnahme 
des Benzins, für welches ſie einen gleich billigen Erſatz nicht bietet, 
veiftopfen wird, nicht aber, daß ſie jemals von den amerikaniſchen 
Produkten erſtickt werden kann. (Dingler polyt. Journ.) 


Das Hydro⸗Pyrometer von Byſtron in Stockholm. 


Bei dieſem Inſtrument wird die Temperatur des Glühprozeſſes 

in der Weiſe gemeſſen, daß man die Wärmequantität eines durch die⸗ 
ſen Glühprozeß erhitzten Körpers einer abgewogenen Quantität 
Waſſer zuführt. Der Apparat beſteht im Weſentlichen aus einem ge⸗ 
ſchloſſenen Blechgefäße, welches das Waſſer aufnimmt und mit ſchlech⸗ 
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ten Wärmeleitern umgeben iſt. Dieſes Gefäß hat oberhalb zwei 
Oeffnungen, in welche einestheils ein empfindliches Thermometer und 
anderntheils ein Dratheylinder, der oben in einen Blechtrichter aus- 
läuft, eingeführt werden. Die Axe dieſes Dratheylinders fällt jedoch 
nicht mit der Axe des Trichters zuſammen, ſondern iſt aufwärts ges 
bogen, ſo daß, wenn der Trichter in die entſprechende Oeffnung des 
Waſſergefäßes eingeſchoben iſt und darin um ſeine Axe gedreht wird, 
das Ende des Dratheylinders nahe am Boden des Waſſergefäß es 
einen Krets beſchreibt und das Waſſer umrührt. Nahe am Boden 
des Waſſergefäßes iſt ferner noch eine verſchließbare Ablaßöffnung 
für das Waſſer angebracht. Ein weſentlicher Theil dieſes Pyrometers 
wird von einer Stahl- oder Platinkugel gebildet, welche locker in den 
Drathcylinder eingeht. Dieſe Kugel wird in einem Schmelztiegel 
oder in ziner Muffel in den Feuerraum eingeſchoben, deſſen Tempe⸗ 
ratur een werden ſoll, und fo lange darin gelaſſen, bis fie die in 
demfelben herrſchende Temperatur aagenommen hat, worauf man fie 
fo ſchnell als möglich durch den Trichter in den Dratheylinder hinab 
bis in das Waſſer des Blechbehälters gleiten läßt und den Trichter 
ſo lange in Umdrehung verſetzt, bis das Thermometer nicht mehr 
ſteigt, worauf man die Temperaturgrade an demſelben ablieſt, nach⸗ 
dem man bereits die Temperatur des Waſſers vor dem Einwerfen der 
glühenden Kügel notirt hat. Die Gleichung, aus der die Temperatur 
der Feuerſtelle berechnet werden kaun, wird folgendermaßen gebildet: 
Es ſei G das Gewicht des Waſſers im Apparat, G, das Gewicht 
der Kugel, ferner s der Coefficient der ſpezifiſchen Wärme des 
Waſſers und s, derjenige des Kugelmaterials; ferner fei t die anfäng⸗ 
liche Temperatur des Waſſers (alſo vor dem Einwerfen der Kugel), 
ti die Temperatur von Waſſer und Kugel bei Schluß der Beobach— 
tung und x die noch unbekannte Temperatur des Feuerraums. Die 
urſprünglich im Waſſer enthaltene Wärmemenge iſt demnach — Gst, 
die von der glühenden Kugel aufgenommene Wärmemenge 6181 x, 
die Wärmemenge in der Waſſer- und Kugelmaſſe nach erfolgter Aus⸗ 
gleichung der Temperatur = (Gs + GIs!) ti, und es muß, wie leicht 
einzuſehen, die Gleichung beſtehen: Gst + GIS IX (Gs ＋ G11) ti, 
oder wenn man, wie üblich, den Coefficienten der ſpezifiſchen Wärme 
des Waſſers — 1 ſetzt: 
(G ＋ isi) ti — Gt 
X ———-— — 
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(Deutſche Induſtrieztg. ) 


Kleinere Mittheilungen. 
Für Haus und Werkſtatt. 


Epreuves à mouvement, eine Abänderung des gewöhnlichen Stereoſkops, 
welche in Deutſchland noch wenig oder gar nicht bekannt zu fein ſcheint. 
Sie beſteht in einer Art kleinen Aufſaßz von Holz, welcher auf das ger 
gewöhnliche Stereoſkop geſetzt wird und mit zwei runden Löchern für die 
Augen verſehen iſt. Durch einen einfachen Mechanismus, mittelſt eines 
Fingerdrucks an einem ſeitlich angebrachten Knopf und vermöge einer ent⸗ 
gegengeſetzt wirkenden Federkraft kann man durch eine Klappe eins der 
Löcher abwechſelnd ſchließen und öffnen. Die Stereographien zu dieſem 
Apparat, welche die Bezeichnung Epreuves a mouvement führen, find nicht 
gleichzeitig, ſondern kurz hintereinander aufgenommen worden, während das 
Objekt inzwiſchen feine Stellung der Art verändert hat, als habe es die 
im erſten Bild begonnene Bewegung ſoeben vollendet. So ſieht man z. B. 
auf dem einen Bild einen Mann mit erhobenem Beil, um einen Holzblock 
zu fpalten, auf dem andern hat er das Beil ſchon in den Block gebauen. 
Beim abwechſelnden Oeffnen und Schließen der Stereoſkopgläſer ſcheint 
der Mann die Bewegung des Holzſpaltens auszuführen. Die optiſche Täu⸗ 
ſchung wird durch das Relief der Bilder, welches ebenfalls merkbar bleibt, 


natürlich ſehr vermehrt, ähnelt aber jener an den ſogenannten ſtroboſkopi⸗ 


ſchen Scheiben, deren Einrichtung wohl noch den Meiften unferer Leſer aus 
ihrer Kinderzeit bekannt ſein wird. (Photogr. Arch.) 


Anfertigun ezogener Kupferröhren. In der betreffenden 
Fabrik zu Mortifonia New⸗Mork, 2. St., werden die zur Aufertigung 
der Kupferröhren ohne Löthfuge nöthigen gegoſſenen Rohre in ſenkrecht 
ſtehenden Formen gegoſſen, welche mit einer Geſchwindigkeit von 2000 Um⸗ 
drehungen per Minute ſich um ihre Achſe drehen. Das eingegoſſene Kupfer 
legt ſich in einer gleichmäßigen, blaſenfreien Schicht an die Wandungen 
der Form und bildet fo eine gleichmäßige dickwandige Röhre, die nun 
zwiſchen Walzen und über einem Dorne zur nöthigen Länge ausgezogen 
wird. (Bresl. G. Bl.) 


Reduktion der Silberſalze durch Kupferorydulfalze von 
E. Millon und A. Commaille. Wenn man Kupferoxyd oder Kupfer⸗ 
hammerſchlag in ſtarker Salzſäure löſt und mit Kupferſpähnen kocht, ſo 
erhält man eine braungelbe Flüſſigkelt? die beim Verdünnen mit Waſſer 
einen reichlichen weißen Niederſchlag von Kupferchlorür fallen läßt. Löſt 
man dieſen nach dem Auswaſchen in concentrirter Ammoniaklöſung, ſo 
erhält man eine farbloſe Flüſſigkeit, die ſich indeſſen bei Luftzutritt ſofort 
blau färbt, indem fie Sauerſtoff aufnimmt und in Kupferoxyd⸗Ammoniak 
übergeht. Dieſe Flüſſigkeit iſt eins der mächtigſten Reductionsmittel. 

ringt man eine Auflöſung von ſalpeterſaurem Silber, die ebenfalls 
mit Ammoniak überſättigt iſt, damit zuſammen, ſo fällt ungemein fein ver⸗ 
theffres, chemiſch reines Silber nieder. Es bietet ſich hierdurch ein aus⸗ 
gezeichnetes Mittel, um ohne große Mühe aus dem gewöhnlich mit Kupfer 
legirten Münzſilber chemiſch reines Silber herzuſtellen. Man braucht nur 
einen Thaler z. B. in Salpeterſäure durch gelindes Erwärmen zu löſen, 
den Ueberſchuß der Salpeterſäure zu verdampfen, dann mit Ammoniak zu 
überſättigen, vom etwa vorhandenen Golde klar abzugießen, und endlich 
mit einem Ueberſchuſſe von Kupferchlorür⸗Ammoniak zu fällen. Es wird 
das Silber in metalliſcher Form und bis auf die letzte Spur gefällt. Auch 
zur quantitativen Analyſe ſolcher Silberlegirungen iſt das angegebene 
Verfahren ſehr geeignet. 

Um Silbererze nach dieſer Methode zu behandeln, führt man das, 
Schwefelſilber (in welcher Form das Silber am häufigſten vorkommt) durch 
Röſten mit Kochſalz in Chlorſilber über, löſt dteſes in ſtarker Ammoniak⸗ 
flüſſigkeit (die ſehr viel Chlorſilber aufnimmt, ſelbſt wenn es in geſchmol⸗ 
zeuem Zuſtande vorliegt), und fällt durch Kupferchlorür⸗Ammoniak. Man 
erhält ähnliche reducirende Flüſſigkeiten, wenn man Kupfervitrlollöſung 
mit Ammoniak im Ueberſchuß verſetzt und dann die blaue Flüſſigkeit in 
einer verſchloſſenen Flaſche über Kupferſpähnen fo lange ftehen läßt, bis 
ſie farblos geworden iſt. (Compt. rent.) 
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Verfahren, um den alkoholiſchen Extracten der Parfümerie 
die zurückgebaltenen fetten Oele zu entziehen, von Ed. Sichel, 
Parfümeur in Paris. Der Alkohol, welcher mit Fetten in Berührung 
bieb, löſt immer eine kleine Menge derſelben auf, und das gebräuchliche 
Verfahren, um ihn von denſelben zu befreien, iſt die Deſtillation. Dieſe 
Methode eignet ſich aber nicht mehr, wenn der Akohol zum Auflöſen flüch⸗ 
tiger, in der Wärme veränderlicher Körper benutzt worden iſt, wie bei den 
Operationen der Parfümerie, wo man ſich bei der Aufertigung der Riech⸗ 
waſſer der fetten Oele bedient, um die ätheriſchen Oele aus den Blumen 
auszuziehen. Dieſe parfümtirten fetten Oele werden mit Alkobol in Be⸗ 
rührung 9 an welchen ſie ihr Parfüm abgeben und welcher ſie in 
geringer Menge auflöſt. Es iſt vortheilhaft, den Alkohol von dieſen fetten 
Oelen zu befreien, denn fie ſchaden der Friſche des Parfüms, indem fe 
demſelben einen Fettgeruch ertheilen, welcher leicht ranzig wird. Zu die⸗ 
ſem Zweck wende ich folgendes Verfahren an: ich tauche den Alkohol 
einige Stunden lang in eine Kältemiſchung, welche ihn auf beiläufig — 
18 Celſ. abkühlt, und nachdem das aufgelöſte fette Oel ſich von der Flüſ⸗ 
ſigkeit getrennt hat, entferne ich daſſelbe durch Decantiren oder Filtriren. 
Bei meinen Verſuchen habe ich ein Gemenge von geſtoßenem Eis und 
Kochſalz benutzt, in der Folge werde ich mich des Carré'ſchen Apparates 
bedienen. (Rep de Chimie app.) 
HOekonomiſches Verfahren zur Wiedergewinnung des Ber⸗ 
linerblaus aus dem Lackſatz der Lederlackirfabriken. Von Dr. 
Wiederhold. Bei der Bereitung des Blaulacks bleibt das Berlinerblau 
unzerſetzt und bildet, in Verbindung mit einem Harze, den Bodenſatz, 
welcher ſich beim Erkalten und Stehenlaſſen des fertigen Lackes abſcheidet. 
Aus dem Lackſatz kann man das Berlinerblau auf folgende Weiſe wieder⸗ 
gewinnen: Auf 1 Pfund. Lackſatz berechnet, löſt man ein Pfund rohe 
caleinirte Soda in 10 Pfund Waſſer auf und erhitzt die Lauge bis auf circa 70 
bis 80° Cel. Mit dieſer Löſung übergießt man den Lackſatz, am beiten in 


Simmolets Fabrikation von Scheeren. Bis jetzt wurden die „einem Gefäß von Steingut und rührt die Maſſe gehörig um, läßt den 


Scheeren meiſt in ſehr roher Art und faſt allein mit Handarbeit angefer⸗ 
tigt. Ein dünnes und ſchmales Stahlſtück wird auf dem Ambos durch 
Hämmern in die annähernde Form eines Scheerenblattes gebracht. Das 
Ende, welches den Handgriff bilden ſoll, wird platt gehämmert, dann ein 
Loch mit einer Punze durchgeſtoßen und das fo erhaltene Loch nun zum 
Griff erweitert. Die Hauptarbeit, um eine gute, ſchön geformte und vers 
zierte Scheere herzuſtellen, fällt dem Feiler und Schleifer zu. B 
Herr Simmolet, ein Franzoſe, hat dieſes Verfahren weſentlich verbeſſert 
und vereinfacht. Zuerſt werden aus einem breiten Stahlſtabe paſſende 
Stücke ausgeſchnitten, die ſchon die äußern Umriſſe der Scheerenform zeigen. 
Hierauf wird aus dem Handgriff auf ähnliche Art ein rundes Stück aus⸗ 
geſtoßen, und das fu erhaltene Loch durch Eintreiben eines koniſchen Metall⸗ 
ſtücks erweitert. Endlich wird das erhitzte Stahlſtück auf ein genau 
gearbeitetes Geſenke gebracht, deſſen obere Hälfte an dem Hammerkopf eines 
ſtarken Dampfhammers befeftigt iſt. Ein einziger Schlag deſſelben genügt, 
um nicht allein das Scheerblatt in genauer Form herzuſtellen, ſondern 
auch daſſelbe in viel gleichmäßigerer und ſtärkerer Art zu verdichten als 
dies durch Handhämmer möglich iſt“). Die Ornamentation der Scheeren 
iſt durch paſſende Geſenke leicht herorzubringen. Dem Feiler und Schleifer 
bleibt faſt nichts mehr zu thun übrig. Die Scheerenblätter, die auf dieſe 
Art erzeugt ſind, ſtimmen auf das genaueſte mit einander überein. Die 
Scheeren ſelbſt können nach Simmolets Methode viel billiger und beſſer 
als bisher hergeſtellt werden. (Breel. Gew. Bl.) 


Vortheilhafte Bereitung von Chromgelb und Chromroth, 
von Joſeph Fanzoy in Klagenfurt. Ich nehme 100 Pfd. Bleiglätte 
(Bleioxyd), gebe dieſe in einen hinreichend großen Trog, miſche dann 10 Pfd. 
Kochſalz dazu, darauf bringe ich ſo viel warmes Waſſer hinzu, daß Alles 
ein Brei wird. In beiläufig 24 Stunden bläht ſich das Gemiſch auf; 
man rührt es gut um. Iſt es dicker geworden, ſo gibt man Waſſer dazu, 
bis es die frühere Conſiſtenz erreicht. Dieſes wiederholt man fo oft, bis 
der Brei ganz zerſetzt ift, was man an feiner Weiße, die er bekommt, 
erkennt. Dieter Prozeß iſt bei einer Temperatur von 16 bis 18 R. in 
4 bis 5 Tagen vollendet und das Gemenge iſt in Chlorblei umgewandelt. 
Darauf gibt man 12 Pfd. Salyeterfäure hinzu, rührt es gut um und läßt 
es einige Stunden in Ruhe. Dann bringt man eine geſättigte Alaun⸗ 
löſung in Waſſer, welche 15 Pfd. Alaun enthält, dazu, und rührt nochmals 
gut um. Das Chlorblei hat ſich jetzt in ſchwefelſaures Bleioxyd 
umgewandelt. Nach einigen Stunden bringt man dieſes ſchwefelſaure 
Bleioxyd, ohne die Mutterlauge abzugießen, unter beſtändigem Umrühren, 
in eine Löſung von doppelt⸗chromſaurem Kali. Dieſe leßtere ſoll nicht 
ganz concentrirt ſeyn, ſondern man nimmt auf 1 Pfd. doppelt⸗chromſaures 
Kali 15 Pfd. Waſſer. Will man das Chromgelb von einer helleren Nüance 
hahen, ſo gießt man die chromſaure Kalilöſung ganz kalt und in kleinem 
Strahle, unter ſtetem Umrühren, zuu ſchwefelſauren Bleioxyd. welches ſich 
ſogleich in ſchöues lichtes Chromgelb verwandelt. Bei den übrigen Nüancen“ 
wird die Chromſalziöſung mehr oder weniger warm verwendet. Bei 
Orange nimmt man ſtatt des Alauns kohleuſaures Natron. Bei Chrom 
roth gibt man. unmittelbar in das Chlorblei obne weitere Umſtände eine 
concentrirte Löſung von doppelt⸗chromſaurem Kali und rührt es gut um; 
in 24 Stunden hat man das ſchönſte Chromroth. Zuletzt werden die 
Chromfarben entlaugt, ausgewaſchen, das übrige Waſſer durch Preſſen 
entfernt, dann geformt und getrocknet. (Stam m's illuſtr. Wochenſchr.) 


*) Ohne dieſe Compreſſion würden die Scheeren nicht genügende Härte und Glafti- 
eität zeigen. 


feſten Theil ſich abſetzen und filtrirt. Der Rückſtand wird alsdann mit 
Waſſer von 80 bis 100° Cel. fo lange ausgewaſchen, bis daſſelbe geröthetes 
Lackmuspapier nicht mehr blau färbt, die Löſung ebenfalls filtrirt und mit 
der erſten Löſung vereinigt. Hierauf behandelt man den Rückſtand mit 7 
Pfund kochender Salzſäure, filtrirt und wäſcht mit Waſſer in derſelben 
Weiſe wie vorher fo lange aus, bis blaues Lackmuspapier nicht mehr roth 
gefärbt wird. Schließlich gießt man die Natronlauge und die ſalzſaure Löſung 
unter beſtändigen Umrühren in einem geräumigen Gefäße zuſammen. Es 
bildet ſich dann ſofort wieder Berlinerblau, welches ſich rein abſcheidet; 
man bringt daſſelbe auf Filter, wäſcht es gehörig aus, trocknet es in be⸗ 
kannter Weiſe, wonach es von Neuem in Gebrauch gezogen werden kann. 

Trocknes Album in kann doch coagulirt, oder unlöslich gemacht wer⸗ 
den, wie Hr. Reynolds mittheilt, und zwar durch verlängerte Eiuwirkung 
der Wärme; bewahrt man getrocknetes Albumin lange auf, fo verliert es 
auch bei gewöhnlicher Temperatur ſeine Löslichkeit, das Blutalbumin 
raſcher als das Vogelalbumin. Hieraus erklärt ſich auch, weshalb altes 
trocken aufbewahrtes Albuminpapier häufig beſſere Reſultate gibt, als 
ganz friſches. Bi Arch.) 


Bei der Nedackion eingegangene Bücher. 


P. Boileau, die neueſten Verbeſſerungen in der Conſtruk⸗ 
tion der Schneidemühlen, deutſch, nebſt einem Anhange über die 
neuſten in Frankreich, England, Amerika und Deutſchland ausgeführten 
Schneidemühlen ꝛc. von C. Fromberg. Mit 10 Tafeln Abb. Quedlin⸗ 
burg bei G. Baſſe 1862. Dies Werk enthält Alles, was Wiſſenſchaft und 
Praxis über Schneidemühlen geliefert haben und eignet ſich ebenſoſehr für 
den Unterricht als auch für den praktiſchen Betrieb. Ein ſehr reichliches 
Material enthält der Anhang, welcher über die Verbeſſerungen der neueſten 
Zeit berichtet. Auch die Bearbeitung der Steine iſt berückſichtigt. Die 
Abb. find deutlich und die Ausſtattung dem Zweck entſprechend. 

T. Süßmann und Winckler. Die neueſten Entdeckungen und 
Erfindungen in der geſammten Färberei und Zeugdruckerei. 
Dresden, Klemms Verlag 1863. Wir baben hier eine Sammlung von 
Vorſchriften, welche wenigſtens zum großen Theild er Praxis entſtammen 
und deshalb größeren Werth beſitzen. Der eine der Verf iſt bekannt durch 
ähnliche Werke, in welchen er ſein Geſchick für derartige Sammlungen be⸗ 
wieſen hat und es iſt gewiß ein glücklicher Gedanke Zeweſen, an der Hand 
eines geübten Praktikers ein ſo großes Feld wie die Färberei zu bearbeiten. 
Das Buch iſt allen Färbern zu empfehlen. 

Perels. Handbuch zur Anlage und Conſtruktion landwirth— 
ſchaftlicher Maſchinen und Gerätbe U. Heft. Die Säemaſchinen. 
Mit 10 lithogr. Tafeln. Leipzig bei H. 1 runE 1863. Dies zweite 
Heft ſchließt ſich durchaus würdig dem Tbat an, welches wir bereits 
rühmend beſprachen. Wir beſitzen in der That noch kein Werk auf dieſem 
Gebiet, welches gleich umfaſſend und mit größerer Sachkenntniß bearbeitet 
wäre und es kann nicht fehlen, daß daſſelbe mit größtem Vortheil von 
Maſchinenfabrikanten. Gonttruftehten” Studirenden der Technik und von 
Landwirthen benutzt werden wird. 2 uch das zweite Heft behandelt ſeinen 
Gegenſtand mit großer Vollſtändigkeit und Klarheit. 


Alle Mittheilungen, inſofern fie die Verſendung der Zeitung und deren Inferatentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 
Verlagshandlung, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer zu richten. 
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